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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(§) Linearfuhrungseinrichtung 

(§) Auf einer Fuhrungsschiene (10) ist ein Lagorhauptkorper 
(12) gefuhrt, an jedem Ende des Lagerhauptkorpers (12) 
befindet sich eine Endplatte (13). In der Endplatte (13) ist die 
Umlenkung fiir mindestens einen Walzkorperumlauf (14, 16) 
vorgesehen. Diese Umlenkung ist durch eine Umlenkrinne 
(50, 52) und durch ein die Umlenkrinne (50, 52) kreuzendes 
Umlenkstuck (60) gebildet. Innerhalb der Endplatte (13) ist 
ferner ein Schmiermittelversorgungssystem (86) fur den 
Walzkorperumlauf {14, 16) gebildet. Das Schmiermittelver- 
sorgungssystem (86) ist teilweise innerhalb einer Umlenks- 
tuckaufnahmerinne (58) ausgebildet, welche das Umlenk- 
stuck (60) aufnimmt. Im ubrigen umfaSt das Schmiermittel- 
versorgungssystem (86) einen innerhalb der Endplatte (13) 
verlaufenden Schmiermittelkanal (92), dessen Querschnitt 
m durch das Material der Endplatte (13) vollstandig gekapselt 
ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Linearfuhrungseinrich- 
tung, umfassend eine Ffihrungsschiene mit eirier Langs- 
achse und einen auf dieser FUhrungsschiene langs dieser 5 
Langsachse durch Walzkorperumlaufe gefuhrten La- 
gerhauptkdrper, 

wobei an dem Lagerhauptkorper an mindestens einer 
Endflache desselben eine Endplatte mit einer der End- 
flache des Lagerhauptkorpers zugekehrten Anlagefla- 10 
che anliegt, 

wobei weiter in der Anlagefiache der Endplatte fur min- 
destens einen WalzkSrperumlauf eine Umlenkrinne ver- 
senkt angeordnet ist, welche fur einen Umlenkbogenab- 
schnitt des Walzkorperumlaufs eine auBere Umlenkfla- 
che bildet, 

wobei weiter in der Anlagefiache eine die Umlenkrinne 
kreuzende Umlenkstuckaufnahmerinne zur Aufnahme 
eines die Umlenkrinne kreuzenden UmlenkstQcks ver- 
senkt ausgebildet ist, 

wobei weiter das UmlenkstQck mit einer endflachenna- 
hen Brustflache der Endflache des Lagerhauptkorpers 
zugekehrt ist und dieses Umlenkstuck auBerdem eine 
der auBeren Umlenkflache gegenuberliegende konvexe 
RQckenflache aufweist, welche RQckenflache eine der 
auBeren Umlenkflache gegenuberliegende innere Um- 
lenkflache far den Umlenkbogenabschnitt bildet, 
wobei weiter in der Endplatte mindestens ein Teil eines 
Schmiermittelversorgungssystems fur den mindestens 
einen Waizkorperumlauf untergebracht ist, 
wobei weiter ein walzkdrpernaher Teil des Schmiermit- 
teiversorgungssystems innerhalb der UmlenkstQckauf- 
nahmerinne verlauft und im Bereich der inneren Um- 
lenkflache des Umlenkstucks zu den Waizkorpern des 
Walzkorperumlaufs hin offen ist. 

Eine solche Linearfahrungseinheit ist aus der EP- 
Bl -0 21 1 243 und aus der korrespondierenden US- 
PS 4 743 124 bekannt 

Bei der bekannten AusfQhrungsform ist das Schmier- 
mittelversorgungssystem auf einem groBen Teil seiner 
Lange von einer reliefartig in der Anlagefiache der End- 
platte versenkt verlaufenden Schmiermittelkanalrinne 
gebildet, welche durch die Anlage an der Endflache des 
Lagerhauptkorpers abgedeckt ist und an ihren Enden an 
je eine Umlenkstuckaufnahmerinne ahschlieBt 

Innerhalb der beiden Umlenkstuckaufnahmerinnen 
ist dann jeweils ein Umlenkstuck aufgenommen. Durch 
das Umlenkstuck und die jeweils zugehorige Umlenks- 
tQckaufnahmerinne sind dann walzkorpernahe Endver- 
teilungsbereiche des Schmiermittelversorgungssystems 
ausgebildet Die Schmiermittelverteilung beruht also 
dort auf dem Prinzip, in der Anlagefiache der jeweiligen 
Endplatte ein zur Anlagefiache hin durchwegs offenes 
Rinnensystem zu schaffen, welches dann im Bereich der 
Umlenkbogenabschnitte der Walzkorperumlaufe durch 
die diesen zugehorigen Umlenkstucke komplettiert 
wird. 

Aus der EP-Al^O 120 093 ist eine LinearfQhrungsein- 
richtung ebenfalls mit Endplatten an den Endflachen des 
Lagerhauptkorpers bekannt Bei dieser AusfQhrungs- 
form ist in den Endplatten auch jeweils mindestens ein 
Teil eines Schmiermittelversorgungssys terns fur die 
Schmiermittelversorgung der Umlenkbogenabschnitte 
der Waizkorperreihen vorgesehen. Ein den wesentli- 
chen Teil der Lange des Schmiermittelversorgungssy- 
stems der jeweiligen Endplatte bildender Schmiermit- 
telkanal ist dabei durch eine sahdwich-artige Oberlage- 
rung einer Zwischenplatte und einer Abdeckplatte ge- 
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bildet, die zusammen die Endplatte bilden. Der Schmier- 
mittelkanal ist durch eine Nut der Zwischenplatte in 
seinem Querschnitt bestimmt und durch die Abdeck- 
platte vervollstandigt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer 
Linearfuhrungseinrichtung der eingangs bezeichneten 
Art ein Schmiermittelversorgungssystem im Bereich 
der mindestens einen Endplatte zu schaffen, welches bei 
einfachem Aufbau verbesserte Abdichteigenschaften 
fur das Schmiermittel, insbesondere im Falle des Einsat- 
zes von niedrig-viskosen und flussigen Schmiermitteln, 
ermdglicht 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemaB 
vorgeschlagen, daB das Schmiermittelversorgungssy- 
stem einen innerhalb der Endplatte verlaufenden 
Schmiermittelkanal umfaBt, welcher in einem Kanal- 
querschnitt durch das Material der Endplatte ringsum 
begrenzt ist und in einem Annaherungsbereich zu der 
UmlenkstOckaufnahmerinne mit dem in der Umlenks- 
20 tuckaufnahmerinne untergebrachten Teil des Schmier- 
mittelversorgungssystems verbunden ist 

Insbesondere kann der Schmiermittelkanal innerhalb 
des Materials der Endplatte beim Herstellen der End- 
platte durch Spritzen oder GieBen mittels eines entspre- 
25 chenden kanalbildenden Kerns hergestellt sein, so daB 
der Kanalquerschnitt durch das Material der Endplatte 
einstuckig begrenzt ist 

Die erfindungsgemaBe Ausbildung des Schmiermit- 
telkanals erscheint auf den ersten Blick aufgrund kom- 
30 plizierterer Herstellungs- und GieBvorgange aufwendi- 
ger zu sein, als die bekannten Ldsungen nach den be- 
kannten, oben diskutierten Patentschriften. Daruber 
hinaus erscheint die erfindungsgemaBe Losung insofern 
mkonsequent zu sein, als das Schmiermittelversor- 
35 gungssystem teilweise innerhalb der Endplatte einge- 
schlossen ist, teilweise jedoch — namlich im Bereich der 
UmlenkstQckaufnahmerinnen — zu der Anlagefiache 
der Endplatte hin freiliegt 

Es hat sich aber gezeigt, daB die erfindungsgemaBe 
40 Ausbildung des Schmiermittelversorgungssystems er- 
hebliche Vorteile bietet: Es bestehen erhebliche Schwie- 
rigkeiten, ein innerhalb der Endplatte untergebrachtes 
Schmiermittelversorgungssystem zufriedenstellend ab- 
zudichten. Dabei ist zu bedenken, daB zum einen die 
45 Schmiermittelnachfullung unter erheblichem Druck zu 
erfolgen hat, urn eine perfekte Versorgung aller zu 
schmierenden Bereiche zu gewahrleisten. Bei der Ver- 
teilung des Schmiermittels uber ausgedehnte Flaehen 
und Linearwege des Schmiermittelversorgungssystems 
50 ergeben sich dann, wenn die Kanalwege durch sand- 
wich-artig aneinander anliegende Fiachenteile begrenzt 
sind, aufgrund der Schmiermitteldrucke erhebliche 
Krafte, welche die Endplatte im Anlagebereich seiner 
Anlagefiache mit der Endflache des Lagerhauptkorpers 
55 von diesem abzuheben versuchen. Andererseits muB 
man die Endplatten, da sie ja Fuhrungsfunktion fur die 
Walzkorper, z. B. Walzkugeln, besitzen mussen, aus ei- 
nem verhaitnismaBig harten Kunststoff herstellen, so 
daB im Anlagebereich der Anlagefiache der Endplatte 
60 einerseits und der Endflache des Lagerhauptkorpers an- 
dererseits Undichtigkeiten aufgrund von Mikrouneben- 
heiten entstehen konnen, die auch durch Anspannen der 
Endplatten gegen den Lagerhauptkorper mit ver- 
gleichsweise groBen Spannkraften nicht immer vollstan- 
65 dig ausgeschlossen werden konnen, insbesondere wenn 
mit niedrigviskosen bis flassigen Schmiermitteln ge- 
rechnet werden muB. Die Endplatten kdnnen auch nicht 
mit beliebig groBen Spannkraften an den Endflachen 
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der Lagerhauptkorper angespannt werden, da solche 
Spannkrafte zur Verformung der Endplatten fQhren 
konnen, welche die Fuhrungseigenschaften der in den 
Endplatten ausgebildeten Umlenkrinnen fQr die Ura- 
lenkbogenabschnitte der Waizkorperreihen infolge ela- 
stischer Verformung der Endplatten beeintrachtigen 
konnen. Weiterhin ist es auch nicht ohne weiteres mog- 
lich, zwischen die Endflachen der Lagerhauptkorper 
und die Anlageflachen der Endplatten Dichtungsmatten 
einzulegen, wie man sie etwa zwischen die Kopfflache 
einer Brennkraftmaschine und den Zylinderkopf einlegt, 
weil beim Anspannen der Endplatten gegen die jeweili- 
ge Endflache des Lagerhauptkorpers dadurch Unge- 
nauigkeiten in der Gesamtlangserstreckung der Walz- 
korperumlaufe auftreten konnen, die den reibungslosen 
Umlauf der Walzkorper in den Walzkorperumlaufen 
beeintrachtigen konnen. 

Bei der erfindungsgemaBen Ausgestaltung der Line- 
arfuhrungseinrichtung im allgemeinen und der Endplat- 
ten im speziellen reduziert sich der Bereich, in dem 
Schmiermitteldruck und Abdichtprobleme zwischen 
den aneinander anliegenden Fiachen der Endplatten 
und des -Lagerhauptkorpers auf einen verhaltnismaBig 
geringen Umgebungsbereich der Umlenkstucke. Des- 
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weiter dadurch reduziert, daB einem etwaigen Schmier- 
mittelleckverlust nicht nur durch die Aniage zwischen 
Endplattenaniageflache und Hauptkorperendflache be- 
gegnet wird, sondern Qberdies durch die Aniage zwi- 
schen der Ruckenflache des jeweiligen Umlenkstucks 
und der Rinnenbodenflache der Umlenksttickaufnah- 
merinne. Die Brustflachennut kann dabei mit dem 
Schmiermittelkanal durch einen umlenkstilckseitigen 
primaren Querkanal verbunden sein, welcher das Urn- 
lenkstiick im wesentlichen orthogonal zur Brustflache 
durchsetzt. Auch dies ist formtechnisch im Hihblick auf 
die Herstellung des Umlenkstucks gunstig und fuhrt 
gleichzeitig zu einer gunstigen Ausgestaltung der End- 
platte, indem dieser umlenkstuckseitige primSre Quer- 
kanal an einen endplattenseitigen Querkanal ange- 
schlossen werden kann, welcher ebenfalls orthogonal zu 
der Anlageflache der Endplatte verlauft und mit dem 
Schmiermittelkanal in Verbindung steht. 

An ihrem im SchmiermittelfluB den Walzkorpern zu- 
gekehrten Ende kann die Brustflachennut weiterhin 
durch einen umlenkstilckseitigen sekundaren Querkanal 
mit einem Schmiermittelausmundungssystem im Be- 
reich der Ruckenflache des Umlenkstucks verbunden 
sein. Auch dies ist herstellungstechnisch gunstig, weil 
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Spannbolzen oder dergL in diesem Bereich eine hinrei- 
chende Abdichtung zu erzielen. In den sehr viel lange- 
ren Zufuhrungsbereichen fur das Schmiermittel dage- 
gen ist das Abdichtproblem dadurch vollig ausgeschal- 
tet, daB die Schmiermittelkanale dort vollstandig gekap- 
selt innerhalb der Endplatten verlaufen. Hier stellt auch 
das Anpressen der Endplatten an die Endflachen des 
Lagerhauptkorpers kein Problem mehr dar. 

Aus herstellungstechnischen GrQnden wird empfoh- 
Ien, daB die Umlenkstuckaufnahmerinne einen in ihrer 
Ouigsrichtung von einer Kreuzungsstelle mit der jewei- 
ligen Umlenkrinne beabstandeten Endabschnitt auf- 
weist, welcher in einem Annaherungsbereich zu dem 
Schmiermittelkanal liegt, und daB dort eine Verbindung 
zwischen dem Schmiermittelkanal und dem innerhalb 
der Umlenkstuckaufnahmerinne liegenden Teil des 
Schmiermittelversorgungssystems angeordnet ist Auf 
diese Weise verkurzt sich diese Verbindung auf ein Mi- 
nimum, was herstellungstechnisch insbesondere beim 
Spritzen oder GieBen der Endplatten von groBem Vor- 
teil ist 

Entsprechend dem in der Regel und erwunschterma- 
Ben relativ fiachen, scheibenformigen Aufbau der End- 
platten wird vorgeschlagen, daB der Schmiermittelkanal 
im wesentlichen parallel zu der Anlagefl§che der jewei- 
ligen Endplatte verlauft und die Umlenkstuckaufnahme- 
rinne in einem an die Ruckenflache des Umlenkstucks 
angrenzenden Rinnenbodenbereich kreuzt oder an- 
schneidet, wobei im Bereich dieser Kreuzung bzw. An- 
schneidung eine Verbindung zwischen dem Schmiermit- 
telkanal und dem innerhalb der Umlenkstuckaufnahme- 
rinne liegenden Teil des Schmiermittelversorgungssy- 
stems hergestellt werden kann. Auch dies ist herstel- 
lungstechnisch gunstig und erleichtert und verbilligt die 
Herstellung der zum Spritzen oder GieBen der Endplat- 
ten notwendigen Formen. 

Es ist, wie auch schon in der EP-B1-0 211 243 darge- 
stellt, moglich, den innerhalb der Umlenkstuckaufnah- 
merinne liegenden Teil des Schmiermittelversorgungs- 
systems mit einer Brustflachennut zii versehen, welche 
in Langsrichtung des Umlenkstucks in dessen Brustfla- 
che verlauft und durch Sie Endflache des Lagerhaupt- 
kdrpers abgedeckt ist Der SchmiermittelabfluB wird 
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fQr sich verhaltnismaBig einfach gestalteten Umlenk- 
stucks in Mitleidenschaft gezogen wird 

Bei vielen AusfOhrungsformen, insbesondere bei sol- 
chen, bei denen auf einer Fuhrungsschiene ein U-formi- 
ger Lagerhauptkorper angeordnet ist und die Walzkor- 
perumlaufe jeweils zwischen einem Schenkel des U-for- 
migen Lagerhauptkorpers und einer Seitenflache der 
Fuhrungsschiene angeordnet sind, ist es iiblich, zwi- 
schen der Fuhrungsschiene und dem jeweiligen Schen- 
kel des Lagerhauptkorpers zwei oder auch drei Walz- 
korperumlaufe vorzusehen. Dann benotigt man grund- 
satzlich fur den Umlenkbogenabschnitt jedes Walzkdr- 
perumlaufs ein Umlenkstuclc Man kann ein und dassel- 
be Umlenkstuck den Umlenkbogenabschnitten zweier 
oder dreier oder auch mehrerer Walzkorperumiaufe zu- 
ordnen, wenn diese annahemd oder exakt gleiche 
Kriimmungsachsen besitzen. Ordnet man zwei oder 
mehreren Umlenkbogenabschnitten von verschiedenen 
Walzkorperumlaufen ein gemeinsames Umlenksttick 
zu, so kann man den umlenkstuckseitigen, sekundaren 
Querkanal so anordnen, daB er das Umlenkstuck an 
einer Stelle zwischen respektiven Kreuzungsstellen des 
Umlenkstucks mit den verschiedenen Umlenkbogenab- 
schnitten durchsetzt, also beispielsweise zwischen zwei 
Umlenkbogenabschnitten. Urn dann nicht mehrere 
Durchgange durch das Umlenkstuck vorsehen zu miis- 
sen, kann man den umlenkstuckseitigen sekundaren 
Querkanal mit einer in der konvexen Ruckenflache des 
Umlenkstucks angeordneten, im wesentlichen parallel 
zu dessen Langserstreckung verlaufenden Mundungs- 
rinne verbinden, welche durch eine Rinnenbegren- 
zungsflache der Umlenkstuckaufnahmerinne abgedeckt 
ist und von dem sekundaren umlenkstuckseitigen Quer- 
kanal zu je einer Umlenkrinne zweier benachbarter 
Umlenkbogenabschnitte hinlauft 

Bei Schmiermittelversorgungssystemen der hier be- 
trachteten LinearfUhrungseinrichtungen tritt haufig das 
Problem auf, verschiedene Schmiermittelverbraucher- 
stellen gleichmaBig mit Schmiermittel zu versorgen. 
Diese Forderung kann grundsatzlich dadurch erfQUt 
werden, daB die DurchfluBwiderstande zu deh einzelnen 
Schmiermittelverbraucherstellen ahnahernd gleichiha- 
Big ausgebildet werden. Dies kann aber gelegentlich zu 
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Qberhdhten Anforderungen an die Prazision der 
Schmiermittelkanalherstellung fQhren. Um mit einer 
auch bei Qblichen Techniken der GieB- und SpritzguB- 
hersteliung erreichbaren Prazision auszukommen, er- 
weist es sich deshalb als vorteilhaft, daB in dem Schmier- 5 
mittelverteilungssystem innerhalb der Endplatte minde- 
stens eine Drosselstelle oder ein RQckschlag- oder/und 
Oberdruckventil vorgesehen ist In diesem Fail sind die 
DurchfluBwiderstande durch eine oder mehrere Dros- 
selsteilen bestimmt, oder auch durch ein oder mehrere i 0 
RQckschlag- oder/und Oberdruckventile. Will man z. B. 
das verbraucherseitige Ende eines Schmiermittelversor- 
gungssystems mit zwei Verbraucherstellen verbinden, 
so ist es verhaltnismaBig einfach, in jedem der beiden 
Zweige je eine Drosselstelle oder je ein Ruckschlag- 15 
oder/und Oberdruckventil so auszubilden, daB diese 
dem Schmiermittel zu jeder der Verbraucherstellen ei- 
nen annahernd gleichen DurchfluBwiderstand darbie- 
ten. In diesem Fall ist gewahrleistet, daB bei Anlegen 
eines Schmiermittelzuf uhrdrucks beide Verbraucher- 2 o 
stellen ausreichend und gleichmaBig mit Schmiermittel 
versorgt werden. Bei Abwesenheit solcher Drosselstel- 
len oder -Ruckschlag- oder/und Oberdruckventilen 
konnte es infolge unvermeidlich schwankender Prazi- 
sion in der Hersteliung der Schmiermittelzuflusse und 25 
infolge unvermeidlicher Leckabflusse von den einzelnen 
Verbraucherstellen dazu kommen, daB sich das 
Schmiermittel, insbesondere ein niedrig-viskoses oder 
flQssiges Schmiermittel, bevorzugt zu einer der Ver- 
braucherstellen vorschiebt und ggf. an dieser durch Lek- 30 
kage entweicht, wahrend eine oder mehrere andere 
Verbraucherstellen nicht hinreichend mit Schmiermittel. 
gefQllt und versorgt werden. 

Die Drosselstellen oder Ruckschlag- oder/und Ober- 
druckventile konnen grundsatzlich an beliebigen Stellen 35 
innerhalb des Schmiermittelverteilungssystems ange- 
ordnet werden. Ein HachstmaB an GleichmaBigkeit in 
der Versorgung einzelner Schmiermittelverbraucher- 
stellen laBt sich dann erreichen, wenn an mindestens 
einer Ausmundungsstelle des innerhalb der Umlenks- 40 
tuckaufnahmerinne untergebrachten Teils des Schmier- 
mittelversorgungssystems zu einem Umlenkbogenab- 
schnitt ein Ruckschlag- oder/und Oberdruckventil an- 
geordnet ist, welches jedenfalls zu dem Umlenkbogen- 
abschnitt hin offen ist Sind zwei Umlenkbogenabschnit- 45 
te der jeweiligen Umlenkstuckaufnahmerinne zugeord- 
net, so wird man dieser zwei Ruckschlag- oder/und 
Oberdruckventile nachschalten, welche je zu einer Ver- 
braucherstelle, d h. je zu einem Umlenkbogenabschnitt, 
fQhren. Dann ist eine gleichmaBige Versorgung beider 50 
oder auch mehrerer Verbraucherstellen gewahrleistet, 
auch wenn die normalen Leitungswege zu diesen Ver- 
braucherstellen in ihren Querschnitten schwanken und/ 
oder unterschiedliche Lepkagestellen den beiden Ver- 
braucherstellen nachgeordnet sind. Die Ruckschlag- 55 
oder/und Oberdruckventile wird man so ausf uhren, daB 
sie jedenfalls zu dem Umlenkbogenabschnitt hin offnen, 
den sie versorgen sollen. Wahrend fur die gleichmaBige 
Versorgung einzelner Verbraucherstellen insbesondere 
die Oberdruckfunktion der einzelnen Ruckschlag- oder/ 6 o 
und Oberdruckventile verantwortlich ist, kann die 
Riickschlagfunktion in anderer Situation von Bedeu- 
tung sein: Man muB mit der Moglichkeit rechnen, daB 
die LinearfOhrungseinrichtung in unterschiedlichen 
Orientierungen im Raum eingebaut wird. Dann kaiin — 65 
insbesondere bei niedrig-viskosem und flussigem 
Schmiermittel — ein SchmiermittelruckfluB von der je- . 
weiligen Schmiermittelverbraucherstelle in das 



Schmiermittelversorgungssystem oder/und ein 
SchmiermittelQbergang von einer Verbraucherstelle zu 
einer anderen VerbrauchersteUe stattfinden. Dies kann 
dazu fuhren, daB eine oder mehrere Verbraucherstellen 
ubermaBig mit Schmiermittel versorgt werden und an- 
dere unterversorgt sind Ist jeder dieser Verbraucher- 
stellen ein Ventil mit Rttckschlagwirkung zugeordnet, so 
ist auch diese Gefahr unterbunden. Ruckschlagwirkung 
soli dabei besagen, daB ein Ventil in einer ersten Durch- 
fluBnchtung einen kleineren Widerstand darbietet, also 
insbesondere in der DarchfluBrichtung zu der jeweili- 
gen Verbraucherstelle hin, wahrend ein RuckfluB von 
der Verbraucherstelle zu dem Schmiermittelversor- 
gungssystem einem groBeren DurchfluBwiderstand un- 
terliegt 

Eine Drosselstelle kann durch eine Verengung im 
Schmiermittelkanal gebildet sein. Fur den Fall eines 
Ruckschlag- oder/und Oberdruckventils kann man von 
einer einstuckig mit dem UmlenkstQck hergestellten 
elastisch auslenkbaren Ventillamelle Gebrauch machen. 
Ist ein UmlenkstQck mehreren Umlenkrinnen zugeord- 
net, so kann man an den je einer Umlenkrinne zuge- 
kehrten Enden einer beide -Umlenkrinnen versorgenden 
Mundungsrinne je ein RQckschlag- und/oder Ober- 
druckventil vorsehen. Dieses Ruckschlag- oder/und 
Uberdruckventil kann insbesondere als ein Lamellen- 
yentil einstuckig mit dem UmlenkstQck ausgebildet sein, 
in welchem die MQndungsrinne eingelassen ist Das La- 
mellenventil kann dabei in einer die jeweilige Umlenk- 
rinne teilweise uberdeckenden Ventilkammer des Um- 
lenkstucks angeordnet sein. Um die Oberdruck- und/ 
oder Riickschlagfunktion des Ventils moglichst genau 
bei geringem Herstellungsaufwand definieren zu kon- 
nen, kann man das Lamellenventil mit einer Ventillamel- 
le mit einer der RQckenflache des Umlenkstucks zuge- 
kehrten freien Kante ausfuhren, im ubrigen aber den 
Rand der Ventillamelle im wesentlichen einstuckig mit 
dem UmlenkstQck zusammenhangen lassen. Dann 
weicht die Ventillamelle, welche mit ihrer Hauptflache 
im wesentlichen senkrecht zu dem Verlauf der MQn- 
dungsrinne stent, je nach Durchstromungsrichtung aus. 
Ihr Ausweichwiderstand kann durch einfache konstruk- 
tive MaBnahmen in Abhangigkeit von der DurchfluB- 
richtung variabel sein, wodurch sowohl die Oberdruck- 
funktion als auch die Ruckschlagfunktion wunschgemaB 
eingestellt werden konnen. Beispielsweise kann die der 
RQckenflache des UmlenkstQcks zugekehrte freie Kante 
der Ventillamelle so angeordnet sein, daB sie mit einer 
Begrenzungskante der Umlenkrinne annahernd zusam- 
menfailt. Dann tritt bei einem Oberdruck in einer ersten 
Richtung eine sprungartige Verkleinerung des Durch- 
fluBwiderstands auf. Es ist auch moglich, im Bereich 
einer Verbindungsstelle zwischen dem Schmiermittel- 
kanal und dem innerhalb der Umlenkstuckaufnahmerin- 
ne liegenden Teil des Schmiermittelversorgungssystems 
ein Ruckschlag- und/oder Oberdruckventil anzuordnen. 

Wenn die Fuhrungsschiene von dem Lagerhauptkor- 
per im wesentlichen U-formig umgriffen wird und der 
Lagerhauptkorper demgemaB mit einem Stegteil und 
zwei Schenkelteilen ausgebildet ist, wobei zwischen je- 
dem der Schenkelteile und einer zugehorigen Seitenfla- 
che der Fuhrungsschiene jeweils mindestens ein WaMz- 
korperumlauf, vorzugsweise zwei oder mehrere Walz- 
korperumlaufe, vorgesehen sind, so ergibt sich eine ent- 
sprechende U-formige Gestaltung auch fQr die Endplat- : 
te bzw. die Endplatten. Das heiBt, die Endplatte wird 
wiederum im wesentlichen U-fdrmig ausgebildet mit ei- 
nem Endplattenstegteil und zwei Endpiattenschenkel- 
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teilen. Dann wird zweckmaBig in jedem der Endplatten- 
schenkelteile eine entsprechende Zahl von Umlenkrin- 
nen gebildet. Im Falle des Vorhandenseins von zwei 
Umlenkrinnen in einem Endplattenschenkelteil kann 
diesen eine gemeinsame Umlenkstuckaufnahmerinne 
und ein gemeinsames UmlenkstQck zugeordnet sein. Bei 
einer solchen U : fdrmigen Konstruktion wird empfoh- 
len, daB sich die Umlenkstuckaufnahmerinne und das 
jeweilige UmlenkstQck bis jeweiis auf die Hohe des 



bindung der Teile des Schmiermittelversorgungssy- 
stems der einzelnen Teilendplatten kdnnen Steckver- 
bindungseleihente an diesen Teilendplatten einstQckig 
angespritzt oder angegossen sein, welche beim Zusam- 
mensetzen der Teilendplatten zwangslaufig in eine im 
wesentlichen dichte Steckverbindung treten. Beispiels- 
weise kdnnen diese Steckverbindungselemente von 
komplementaren, vorzugsweise konischen Vorsprunr 
gen und Versenkungen in StoBflachen der Teilendplat- 
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Endplattenstegteils erstrecken und auf der Hohe des to ten gebildet sein. Im Falle einer U-fdrmigen Endplatte 

^ — e^u_: :.^n , kdnnen die Teilendplatten aus jeweiis zwei Schenkelen- 

dplatten mit je einem schenkelnahen Endplattenstegab- 
schnitt und einem mittieren Endplattenstegabschnitt zu- 
sammengesetzt werden. 

Wie schon aus der EP-B1-0 21 1 243 bekannt, kann an 
jeder Endplatte mindestens ein Fuhrungssteg zur FQh- 
rung von Walzkorpern im Bereich des Lagerhauptkor- 
pers befestigt werden oder einstQckig angegossen oder 
angespritzt werden. 

Der stoBfreie Obergang der Rollkorper kann noch 
dadurch verbessert werden, daB an dem UmlenkstQck' 
wenigstens ein Positionierungsring angeformt ist, wel- 
cher zur Aufnahme in einer Enderweiterung einer 
WalzkSrperruckfQhrbohrung des Lagerhauptkorpers 
oder/und in einer an eine Umlenkrinne angrenzenden 
Ausnehmung der Endplatte ausgebildet ist. Auf diese 
Weise wird auch die positionsgerechte gegenseitige An- 
ordnung der Endplatte, des Lagerhauptkorpers und des 
jeweiligen UmlenkstQcks beim Zusammenbau erleich- 
tert 

Die Endplatten oder/und die UmlenkstQcke kdnnen 
aus Kunststoff gespritzt oder gegossen sein. Der Lager- 
hauptkorper und die FQhrungsschiene konnen aus Me- 
tall, insbesondere Stahl, hergestellt sein- Es ist aber auch 
denkbar, den Lagerhauptkorper und/oder die FQh- 
rungsschiene aus Leichtmetall herzustellen und ggf. mit 
Laufflachen aus Stahi auszuf Qhren. Im Falle der Lauffla- 
chen am Lagerhauptkorper kann man auch daran den- 
ken, auf einer Grundkonstruktion aus Leichtmetall, z. B. 
40 Aluminium, schaukelnde Metallplatten anzuordnen, 
welche die Laufflachen fur die Walzkorper bilden. Die 
Walzkorper konnen grundsatzlich Kugein oder auch zy- 
lindrische oder tonnenformige Rollen sein. 

Die beiliegenden Figuren erlautern die Erfindung an- 
hand von Ausfuhrungsbeispielen; es stellen dar: 

Fig- 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungs- 
gemaBen LinearfOhrungseinrichtung; 

Fig. 2 einen Teilschnitt nach Linie II-II der Fig. 1 ; 
Fig. 3 in einem Schnitt gemaB Fig. 2 die Eingriffsver- 
haltnisse zwischen der Fuhrungsschiene und dem La- 
gerhauptkorper; 

Fig. 4 eine Ansicht auf die Anlageflache einer End- 
platte nach Linie IV- IV der Fig. 1, teilweise aufgebro- 
chen; 

Fig. 5 den Zusammenhang einer Endplatte mit' einem 
Fuhrungssteg fur die Walzkorper; 

Fig. 6 eine Seitenansicht der Endplatte in Pfeiirich- 
tung VI der Fig. 4; 

Fig. 7 einen Schnitt nach Linie VII- VII der Fig. 4; 
Fig. 8 einen Schnitt nach Linie VIII-VIII der Fig. 4; 
Fig. 9 einen Schnitt durch ein UmlenkstQck nach Li- 
nie IX-IX der Fig. 4; 

Fig. 10 eine Ansicht des UmlenkstQcks in Pfeilrich- 
tungXderFlg. 9; 

Fig. 1 1 einen Schnitt nach Linie XI-XI der Fig. 10; 
Fig. 1 2 eine Ansicht entsprechend Fig. 4 auf eine Tei- 
lendplatte bei einer anderen Ausfuhrungsform; 

Fig. 13 eine Ansicht auf das UmlenkstQck zu Fig. 12, 



Endplattenstegteils mit dem Schmiermittelkanal ver 
bunden sind, wobei dieser Schmiermittelkanal innerhalb 
des Endplattenstegteils verlauf t Es ergibt sich eine gieB- 
technisch und spritzguBtechnisch besonders einfache 
AusfQhrungsform dann, wenn der Schmiermittelkanal 
durch den Endplattenstegteil durchgehend zwischen 
zwei Seitenflachen der beiden Endplattenschenkelteile 
verlauft 

Man kann dann den Schmiermittelkanal in einem 
mittleren Bereich des Endplattenstegteils mit einer 
SchmiermittelanschluBstelle verbinden. Man kann zu- 
satzlich oder alternativ aber auch den Schmiermittelka- 
nal an mindestens einer Seitenflache eines Endplatten- 
schenkelteils mit einem SchmiermitteianschluB verbin- 
den. Sind mehrere SchmiermittelanschlQsse vorhanden, 
so ist selbstverstandlich an jedem dieser Schmiermittel- 
anschlQsse ein weiteres Ruckschlagventil vorzusehen, 
damit bei Schmiermitteleinleitung durch einen Schmier- 
mitteianschluB das Schmiermittei nicht durch einen an- 
deren wahlweise verwendbaren SchmiermitteianschluB 
wieder entweichen kann: 

Ein innerhalb einer Endplatte verlaufender Schmier- 
mittelkanal kann grundsatzlich in seinem Querschnitt 
rund gestaltet sein. Da aber die Endplatte an der Endfla- 
che des Lagerhauptkorpers befestigt werden muB und 
hierzu ggf. mehrere Befestigungsbolzen durch die End- 
platte hindurch in den LagerhauptkSrper eingefuhrt 
werden mGssen, kann es vorteilhaft sein, einen langli- 
chen Querschnitt fur die Schmiermittelkanale vorzuse- 
hen, wobei die lange Querschnittsachse annahernd par- 
allel zu der Langsachse der Fuhrungsschiene liegt. Dies 
hat den Vorteil, daB der verfugbare Flacheninhalt der 
Endplatte fur den Durchgang von' Verbindungsbolzen 
zu dem Lagerhauptkorper bei gleichem DurchfluBquer- 
schnitt weniger eingeschrankt wird. Beispielsweise kann 
der Querschnitt eines innerhalb der Endplatte verlau- 
fenden Schmiermittelkanals halbmondformig ausgebil- 
det sein, wobei die iange Achse des Halbmondquer- 
schnitts im wesentlichen parallel zur Langsachse der 
FQhrungsschiene liegt 

Fur verschiedene Fuhrungsaufgaben ist haufig eine 
unterschiedliche Breite der FQhrungsschiene und damit 
eine unterschiedliche Lange des Stegs des zugehorigen 
Lagerhauptkorpers erforderlich. Dies fQhrt zu entspre- 
chenden unterschiedlichen Steglangen der zu den unter- 
schiedlichen Lagerhauptkorpern gehorenderi U-formi- 
gen Endplatten. Um in einer solchen Situation den For- 
menaufwand fur die Herstellung von Endplatten und die 
unterschiedliche Steglange in Grenzen halten zu kon- 
nen, wird vorgeschlagen, daB die Endplatte aus einer 
Mehrzahl von Teilendplatten , baukastenartig zusam- 
mensetzbar ist, wobei in den einzelnen Teilendplatten 
Teile des Schmiermittelversorgungssystems angeordnet 
sind, welche beim Zusammensetzen der Teilendplatten 
zur Endplatte in eine im wesendiche dichte Verbindung 
treten. Dieses Prinzip gilt nicht nur bei U-formigen End- 
platten, sonderri auch generelL Efei U-fdnhigen Endplat- 
ten hat es jedoch seine besondere Bedeutung: Zur Ver- 
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dieses von hinten betrachtet, und 

Fig. 14 einen Schnitt nach Linie XIV-XIV der Fig. 13. 
In Fig. 1 ist eine FQhrungsschiene mit 10 bezeichnet 
Diese FQhrungsschiene 10 weist eine Achse 1 1 auf. Auf 
der FQhrungsschiene 10 ist ein Lagerhauptkorper 12 5 
gefQhrt, der an seinen beiden Enden mit je einer End- 
plane 13 versehen ist Bohrungen in dem Lagerhaupt- 
korper 12 sind dazu bestimmt, auf diesem Lagerhaupt- 
korper 12 ein Objekt, beispielsweise einen WerkstQck- 
tragerschlitten oder einen Werkzeugtragerschlitten ei- i 0 
ner Bearbeitungsmaschine, insbesondere einer Werk- 
zeugmaschine, zu fuhren. In Fig. 2 erkennt man, daB der 
Lagerhauptkorper 12 auf der FQhrungsschiene 10 im 
Bereich jeder Seitenflache durch zwei Kugelumlaufe 14, 
16 gefuhrt ist Gezeigt sind in Fig. 2 die beiden Kugel- 15 
umlaufe eines rechten Schenkels 18 des Lagerhauptkor- 
pers 12, der durch einen Steg 20 mit einem linken Schen- 
kel 22 verbunden ist Man erkennt, daB die Kugeln der 
Kugelumlaufe durch einen Haltesteg 24 in Eingriff mit 
den Laufbahnen des Lagerhauptkorpers 12 gehalten 2 o 
sind. Dies ist im einzelnen in Fig. 3 dargestellt, wo in 
Abweichung von Fig. 2 der linke Schenkel 22 in rollen- 
dem Eingriff mit der FQhrungsschiene 10 dargestellt ist 
Die Kugeln des Kugelumlaufs 14 sind durch den Halte- 
steg 24 in Eingriff mit einer Laufflache 26 des linken 25 
Schenkels 22 gehalten, wahrend die Kugeln des Kugel- 
umlaufs 16 durch den gleichen Haltesteg 24 in Eingriff 
mit emer Laufflache 28 gehalten sind Der Haltesteg 24 
geht von einer Endplatte 13 aus, wie in Fig. 5 dargestellt 
Der Haltesteg 24 trifft sich an seinem in Fig. 5 endplat- 30 
tenfernen Ende mit dem Ende eines weiteren Halte- 
stegs, der von einer gegenQberliegenden Endplatte 13 
ausgeht Die beiden Haltestege 24 sind an ihren zusam- 
menstoBenden Enden miteinander durch Zapfenverbin- 
dungen verbunden, wie in Fig. 4 bei 30 dargestellt Im 35 
ubngen sind die Haltestege 24 durch Halteleisten 32 in 
Haltenuten der jeweiligen Schenkel des Lagerhaupt- 
korpers gesichert, wobei diese Haltenuten mit 34 be- 
zeichnet sind. Die Kugeln der Kugelumlaufe 14 und 16 
liegen an Laufflachen 36 bzw. 38 der FQhrungsschiene 40 
10 an. Durch Lippendichtungen 40 und 42 ist der die 
Kugelumlaufe 14 und 16 aufnehmende Raum zwischen 
der FQhrungsschiene 10 und dem Schenkel 22 des La- 
gerhauptkorpers 12 abgedichtet 

In Fig. 4 erkennt man Einzelheiten der Endplatte 13 45 
und zwar mit Blick auf eine Anlageflache 44 dieser End- 
platte, die gemaB Fig. 1 an einer Endflache 46 des La- 
gerhauptkorpers 12 anliegend befestigt ist 

In Fig. 4 erkennt man zunachst in einem Schenkelteil 
48 der Endplatte zwei Umlenkrinnen 50 und 52, welche 50 
auBere Umlenkflachen 54 bzw. 56 fQr Umlenkbogenab- 
schnitte der Kugelumlaufe 14, 16 bilden. Die beiden Um- 
lenkrinnen 50, 52 werden von einer UmlenkstOckauf- 
nahmerinne 58 gekreuzt (siehe auch Fig. 5). In dieser 
Umlenkstuckaufnahmerinne 58 liegt ein UmlenkstQck 55 
60, welches gemaB Fig. 5 eine Brustflache 62 und eine 
konvex gekrummte, insbesondere halbkreiszylindrische 
RQckenflache 64 aufweist; die Ruckenflache 64 stellt 
eine radial innere Umlenkflache fur die Kugeln der Um- 
lenkbogenabschnitte beider Kugelumlaufe 14, 16 dar. 60 

Die Endplatte 13 wird mit Spannbolzen (nicht darge- 
stellt) an der Endflache 46 des Lagerhauptkdrpers befe- 
stigt, welche Spannbolzendurchgange 66 und 68 im 
Schenkelbereich der Endplatte 13 durchsetzen. An dem 
Endplattenschenkel 48 erkennt man wieder den Halte- 6 5 
steg 24 mit dem eineri Teil einer Zapfenverbiridung 30 
und mit der Befestigungsleiste 32 sowie Schlitze 70 und 
72, die.zur Aufnahme der Lippendichtungen 40, 42 ge- 
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maB Fig. 3 dienen. 

Die Endplatte 13 ist, wie aus Fig. 4 ersichtlich, aus 
einem Schenkelteil 48 und einem Stegmittelteil 74 zu- 
sammengesetzt Der Stegmittelteil 74 ist mit einem 
schenkelnahen Stegteil 76 zusammengestoBen. Dies be- 
deutet, daB die Endplatte 13 insgesamt aus drei Teilen 
besteht In Anpassung an unterschiedliche Breiten von 
Fuhrungsschienen 10 kdnnen unterschiedliche Endplat- 
ten dadurch aufgebaut werden, daB unter Beibehaltung 
der Schenkelteile 48 verschiedene Stegmittelteile 74 
verwendet werden. 

Das UmlenkstQck 60 ist, wie aus Fig. 9, 10 und 1 1 zu 
ersehen, mit Positionierungsringen 78 und 80 versehen. 
Diese Positionierungsringe bilden einen Teil des Urn- 
laufwegs des jeweiligen Kugelumlaufs und werden, wie 
aus Fig. 4 ersichtlich, jeweils mit einem Ende in eine 
Ausnehmung 82 bzw. 84 der Endplatte versenkt, wah- 
rend sie mit ihren jeweils anderen Enden in Erweiterun- 
gen von KugeiruckfQhrbohrungen (nicht dargestellt) 
des Lagerhauptkorpers 12 eingesteckt werden. 

Auf der dem Lagerhauptkorper 10 fernen Seite 90 der 
Endplatte 13 kann, wie aus Fig. 1, 6 und 7 ersichtlich, 
eine U-formige Dichtleiste 81 in eine Dichtleistenaus- 
nehmung 83 der Endplatte 13 eingelegt werden, deren 
Innenkontur der AuBenkontur der FQhrungsschiene 10 
angepaBt ist Diese U-fdrmige Dichtleiste kann zusam- 
men mit den Lippendichtungen 40, 42 eine Schmiermit- 
telkammer bilden, innerhalb welcher die Kugelumlaufe 
14 und 16 im wesentlichen dicht eingeschlossen sind. Die 
U-formigen Dichtleisten 81 werden auf der Endplatte 
vermittels Befestigungsausnehmungen 85 einschnap- 
pend befestigt 

Innerhalb der Endplatte 13 ist ein Schmiermittelver- 
sorgungssystem untergebracht, das insgesamt mit 86 be- 
zeichnet ist 

Zentral innerhalb des mittleren Endplattenstegteils 74 
ist eine AnschluBoffnung 88 des Schmiermittelversor- 
gungssystems vorgesehen, welche in die von dem La- 
gerhauptkorper abgelegene Seite 90 der Endplatte aus- 
mundet und als Sackbohrung ausgebildet ist, welche vor 
der Anlageflache 44 der Endplatte endet Dieser An- 
schluB 88 ist so ausgebildet, daB eine Fettpresse oder 
Schmierflussigkeitspresse angesetzt werden kann. Bei- 
spielsweise kann in den AnschluB 88 ein Schmiernippel 
mit Ruckschlagventil eingesetzt sein, welcher das Ein- 
pressen von Schmiermittel erlaubt, den RuckfluB aber 
verhindert An den AnschluB 88 schlieBt sich ein parallel 
zur Anlageflache 44 verlaufender Schmiermittelkanal 
92 an, welcher aus einem Teiikanal 94 innerhalb des 
mittleren Endplattenstegteils 74 und einem Teiikanal 96 
innerhalb des schenkelnahen Endplattenstegteils 76 be- 
steht Die beiden Teilkanale 94 und 96 sind durch eine 
Kupplung 97 an der Grenze zwischen den beiden Steg- 
teilen 74 und 76 im wesentlichen dicht miteinander ver- 
bunden. Die Kupplung 97 ist, wie Fig. 4 zeigt, durch 
einen Kupplungsvorsprung und eine Kupplungsausneh- 
mung gebildet, welche. zur besseren Dichtung und leich- 
teren Entformung konisch ausgefuhrt sein konnen. 

Der Schmiermittelkanal 92 lauft mit seinem Kanalab- 
schnitt 96 hinter der UmlenkstQckaufnahmerinne 58 
vorbei, d. h. kreuzt diese, wie aus Fig. 7 ersichtlich. Der 
Kanalabschnitt 96 ist bis zu einer Seitenflache' 98 der 
Endplatte 13 fortgefQhrt und ist in einem der Seitenfla- 
che 98 nahen Bereich zu einem konischen AnschluB 100 
erweitert, der entweder einen VerschluBstopf en oder als 
Ersatz oder zusatzlich zu einem Anschluflnippel in dem 
AnschluB 88 einen weiteren AnschluBnippel aufnehmen 
kann. Das gleiche gilt sinngemafi fQr den Bereich des in 
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Fig. 4 nicht dargestellten Schenkelteils der Endplatte 13. 

Wie aus Fig. 7 ersichtlich, ist der Schmiermittelkanal- 
abschnitt durch eine Querbohrung 102 der Endplatte in 
Verbindung mit einer primaren Querbohrung 104 des 
Umlenkstucks 60 gebracht An der Brustseite 62 des 
Umlenkstucks 60 ist eine Brustflachenrinne 106 ange- 
ordnet, die in Langsrichtung des UmlenkstQcks 60 ver- 
lauft Die Brustflachenrinne 106 ist durch Aniage an der 
Endflache 46 des Lagerhauptkorpers 12 abgedeckt Die 
Querbohrungen 102 und 104 verlaufen im wesentlichen 
orthogonal zu der Endflache 46 des Lagerhauptkorpers 
12. Von der Brustflachenrinne 106 geht eine sekundare 
Querbohrung 108 aus, welche ebenfalls im wesentlichen 
orthogonal zu der Endflache 46 des Lagerhauptkorpers 
verlauft und in die Umlenkflache, d. h. die zylindrisch 
gekrummte Ruckenflache 64 des Umlenkstucks 60 aus- 
mundet Im Scheitelbereich der Ruckenflache 64 des 
Umlenkstucks 60 ist eine Mundungsrinne 110 angeord- 
net, die mit der sekundaren Querbohrung 108 in Verbin- 
dung steht und zu den beiden Umlenkrinnen 50, 52 fuhrt, 
um Schmiermittel zu den Umlenkrinnen und damit zu 
den Kugelumlaufen 14, 16 zu liefern. 

An den Enden der Mundungsrinne 110 sind Ventil- 
kammern 112 und 114 angebracht, die im Prinzip gleich- 
artig ausgebildet sind. Innerhalb der annahemd halb- 
spharischen Ventilkammer 1 14 ist eine Ventilmembrane 
116 angeordnet, welche ungefarir halbkreisfdrmig ist, 
langs ihres Halbkreisbogens einstuckig mit dem Um- 
lenkstuck60 zusammenhangt und mit ihrer im wesentli- 
chen geradlinigen freiliegenden Kante 119 einer Rand- 30 
kante 120 der Umlenkrinne 52 gegenubersteht Man 
kann sich ohne weiteres vorstellen, daB bei einem er- 
hohten Schmiermitteldruck, wie er durch Anlegen einer 
Schmiermittelpresse bei 88 oder 100 erzeugt werden 
kann, Schmiermittel bis in den Bereich der Ventilkam- 35 
mer 114 bzw. 112 gelangt und daB dann die jeweilige 
Ventilmembran, z. B. 116, ausgelenkt wird, so daB 
Schmiermittel in den Bereich der jeweiligen Umlenkrin- 
ne gelangt Die Ventilmembranen kdnnen so ausgebil- 
det sein, dafl sie dem ZufluB zu den beiden Umlenkrin- 40 
nen gleichen oder auch gezielt unterschiedlichen Wider- 
stand darbieten. Auf diese Weise ist sichergestellt, daB 
die richtigen Schmiermittelmengen in die Umlenkrinnen 
50, 52 gelangen. Ein RGckfluB von Schmiermittel aus den 
Umlenkrinnen ist durch die Ventilmembranen praktisch 45 
unmoglich gemacht Damit ist auch eine Umverteilung 
von Schmiermittel zwischen den beiden Umlenkrinnen 
unterbunden. 

Auf dem Weg von dem Anschlufl 88 zu den Umlenk- 
rinnen 50, 52 kdnnen weitere Drosselstellen oder/und 50 
Ventile angeordnet sein, um den SchmiermittelfluB ent- 
sprechend zu beeinflussen. Diese Drosselstellen und/ 
oder Ventile konnen innerhalb des Umlenkstucks 60 
oder im Bereich des Schmiermittelkanals 92 oder an der 
Verbindungsstelle zwischen Schmiermittelkanal 92 und 55 
Brustflachenrinne 106 angeordnet sein, vorzugsweise in 
einem Annaherungs- oder Kreuzungsbereich 118. Der 
SchmiermittelfluB kann auch durch die Gestaltung und 
gegenseitige Zuordnung der Querbohrungen 102 und 
104 bzw. 108 beeinfluBt werden, ferner durch die Quer- 60 
schnittsformen und Obergange zwischen den Schmier- 
mittelkanalabschnitten 94 und 96. Man erkennt aus 
Fig. 7, daB der Schmiermittelkanalabschnitt 96 einen 
halbmondffirmigen Querschnitt mit parailel zur Achse 
1 1 der Fuhrungsschiene 10 verlaufender langer Quer- 65 
schnittsachse besitzt, waJlrend der Schmiermittelkanal- 
abschnitt 94 gerhaB Fig. 8 Vollkreisquerschni tt besitzt 
\Die Befestigungsstellen 66, 68 kdnnen auf die Schen- v 
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kelteiie 48 der Endplatten 13 beschrankt bleiben, da 
innerhalb des Schrniermittelkanalabschnitts 94 des 
Schmiermittelkanals 92 der Schmiermitteldruck voll- 
standig innerhalb des Mittelteils 74 des Endplattenstegs 
5 aufgenommen wird und keine Abhebewirkung zwi- 
schen dem Stegteii 74 und dem Lagerhauptkorper 12 
entsteht 

In den Fig. 12, 13 und 14 erkennt man eine alternative 
Gestaltung der Endplatte 13a und des zugehorigen Um- 
0 lenkstucks 60a. Analoge Elemente sind mit den gleichen 
Bezugszeichen versehen wie in den Fig. 1 — 11, jeweils 
unter Hinzusetzung des Index a. 

Man erkennt in Fig. 14 am oberen Ende 122a des 
Umlenkstucks 60a eine Ventillamelle 124a, welche par- 
5 allel zur Hauptebene der Endplatte 13a liegt, wenn das 
Umlenkstiick 60a in die Endplatte eingesetzt ist Diese 
Ventillamelle 124a liegt in Oberdeckung vor dem Ende 
der Querbohrung 102a der Endplatte (siehe Fig. 12). 
Nur bei Auftreten eines erhdhten Schmiermitteldrucks 
) in dem Schmiermittelkanalabschnitt 96a hebt die Ventil- 
lamelle 124a von dem Ende des Querkanals 102a ab, so 
daB Schmiermittel weiter in Richtung auf die Verbrau- 
cherstellen flieBen kann. Ein entsprechendes Ventil ist 
auf der rechten Seite der Endplatte (in Fig. 12 nicht 
; dargestellt). Auf diese Weise ist sichergestellt, daB die 
DurchfluBwiderstande und DruckabfaJle auf dem Weg 
zu den Verbraucherstellen schon im Kreuzungsbereich 
118a abgeglichen werden, unabhangig davon, ob durch 
den MittelanschluB bei 88 (Fig. 4) oder durch den SeL- 
tenanschluB 100a Schmiermittel zugefflhrt wird Im 
ubrigen entspricht die Ausfuhrungsform nach den 
Fig. 12-14 der Ausfuhrungsform nach den Fig. 1 — 11. 
Die Flexibility der Ventillamelle 124a kann durch einen 
Versteifungssteg 126a richtungsabhangig variiert wer- 
den. 

Im Vorstehenden wurde insbesondere die Kombina- 
tion zwischen dem querschnittsgeschlossenen Schmier- 
mittelkanal 92 mit demjenigen Teil des Schmiermittel- 
versorgungssystems 104— 114 herausgesteilt, der inner- 
halb der Umlenkstuckaufnahmerinne 58 ausgebildet ist 
Es sei abschlieBend darauf hingewiesen, daB bereits die 
Anordnung des Schmiermittelkanals 92 mit geschlosse- 
nem Querschnitt innerhalb des Materials der Endplatte 
13 von erfindungswesentlicher Bedeutung ist. Entspre- 
chende KanaJe konnten auch in den Schenkelteilen der 
Endplatte angeordnet sein, ggf. in Verbindung mit dem 
Schmiermittelkanal 9Z Die Schmiermittelversorgung ist 
dann auch nicht an das Vorhandensein von Umienk- 
stucken und an die Unterbringung dieser Umlenkstiicke 
in Umlenkstuckaufnahmerinnen gebunden. 

Patentanspruche 

1. Linearfuhrungseinrichtung, umfassend eine FQh- 
rungsschiene (10) mit einer Langsachse (11) und 
einen auf dieser Fuhrungsschiene (10) langs dieser 
Achse (11) durch Walzkorperumlaufe (14, 16) ge- 
f uhrten Lagerhauptkorper (12), 
wobei an dem Lagerhauptkorper (12) an minde- 
stens einer Endflache (46) des Lagerhauptkorpers 

(12) eine Endplatte (13) mit einer der Endflache (46) 
des Lagerhauptkorpers (12) zugekehrten Aniage- 
flache (44) anliegt, 

wobei weiter in der Anlageflache (44) der Endplatte 

(13) fur mindestens einen WaJzkSrperuihlauf (14, 
16) eine Umlenkrinne (50, 52) yersenkt angeordnet 
ist, welche fur einen Umlenkbogenabschnitt des be- 
treffenden Walzk6rperumlaufs (14, 16) eine auBere 
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Umlenkflache (54, 56) bildet, 

wobei weiter in der Anlageflache (44) eine die Um- 
lenkrinne (50, 52) kreuzende Umlenkstuckaufnah- 
merinne (58) zur Aufnahme eines die Umlenkrinne 
(50, 52) kreuzenden UmlenkstUcks (60) versenkt 5 
ausgebildet ist, 

wobei weiter das UmlenkstUck (60) mit einer end- 
flachennahen Brustflache (62) der Endflache (46) 
zugekehrt ist und auBerdem eine der auBeren Um- 
lenkflache (54, 56) gegenUberliegende konvexe i 0 
Ruckenflache (64) aufweist, welche Ruckenflache 
(64) eine der auBeren Umlenkflache (54, 56) gegen- 
uberliegende innere Umlenkflache (64) fur den 
Umlenkbogenabschnitt bildet, 

wobei weiter in der Endplatte (13) mindestens ein J5 
Teil (86) eines Schmiermittelversorgungssystems 
fur den mindestens einen Walzkorperumlauf (14, 
16) untergebracht ist, 

wobei weiter ein walzkorpernaher Teil (104—114) 
des Schmierrnittelversorgungssystems (86) inner- 2 o 
halb der Umlenkstuckaufnahmerinne (58) verlauft 
und im Bereich der inneren Umlenkflache (64) zu 
den Walzkorpern des Waizk6rperumlaufs (14, 16) 
hin offen ist, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Schmiermittelversorgungssystem (86) einen inner- 2 s 
halb der Endplatte (13) verlaufenden Schmiermit- 
telkanal (92) umfaBt, welcher in einem Kanalquer- 
schnitt durch das Material der Endplatte (13) rings- 
urn begrenzt ist und in einem Annaherungsbereich 
(118) zu der Umlenkstuckaufnahmerinne (58) mit 30 
dem in der Umlenkstuckaufnahmerinne (58) unter- 
gebrachten Teil (104-114) des Schmiermittelver- 
sorgungssystems (86) verbunden ist 

2. Linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Umlenkstuckauf- 35 
nahmerinne (58) einen in ihrer Langsrichtung von 
emer Kreuzungsstelle mit der Umlenkrinne (50, 52) 
beabstandeten Endabschnitt aufweist, welcher in 
einem Annaherungsbereich (118) zu dem Schmier- 
mittelkanal (92) liegt, und daB eine Verbindung zwi- 40 
schen dem Schmiermittelkanal (92) und dem inner- 
halb der Umlenkstuckaufnahmerinne (58) liegen- 
den Teil (104— 1 14) des Schmiermittelversorgungs- 
systems (86) im Bereich dieses Endabschnitts der 
Umlenkstuckaufnahmerinne (58) angeordnet ist 45 

3. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
sprQche 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schmiermittelkanal (92) im wesentlichen parallel zu 
der Anlageflache (44) verlauft und die UmlenkstUk- 
kaufnahmerinne (58) in einem an die Ruckenflache 50 
(64) des UmlenkstUcks (60) angrenzenden Boden- 
bereich (118) kreuzt oder anschneidet, wobei im 
Bereich dieser Kreuzung bzw. Anschneidung (118) 
eine Verbindung zwischen dem Schmiermittelkanal 
(92) und dem innerhalb der Umlenkstuckaufnahme- 55 
nnne (58) liegenden Teil (104-114) des Schmier- 
mittelversorgungssystems (86) hergestellt ist 

4. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 1 —3, dadurch gekennzeichnet, daB bei Be- 
trachtungsrichtung parallel zur Langsachse (1 1) der 60 
Fuhrungsschiene (10) der Schmiermittelkanal (92) 
die Umlenkstuckaufnahmerinne (58) unter einem 
angenahert rechten Winkel kreuzt oder schneidet 

5. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
sprQche 1 —4, dadurch gekennzeichnet, daB der in- 6 5 
nerhalb der Umlenkstuckaufnahmerinne (58) lie- 
gende Teil (104— H4) des Schmiermittelversbr- 
gurigssystems (86) eine Brustflichennut (106) auf- 



14 



7^ W f Che l S Lan / srich ^g des UmlenkstQcks 
W™*^**™«to<&e (62) verlauft und durch 
die Endflache (46) des Lagerhauptkdrpers (12) ab- 
gedecktist v 9 

6. UnearfUhrungseinrichtung nach Anspruch 5 da- 
durch gekennzeichnet, daB die Brustflachennut 
(106) mit dem Schmiermittelkanal (92) durch einen 
umlenkstUckseitigen, primaren Querkanal (104) 
verbunden ist, welcher das UmlenkstUck (60) im 
wesentlichen orthogonal zur Brustflache (62) 
durchsetzt v ' 

7. Linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB der umlenkstuckseitige 
pnmare Querkanal (104) an einen endplattenseiti- 
gen Querkanal (102) anschlieBt, welcher im wesent- 
hchen orthogonal zu der Anlageflache (44) der End- 
platte (13) verlauft und mit dem Schmiermittelkanal 
(92) in Verbindung steht 

8. Unearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 5-7, dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Brustflachennut (106) durch einen umlenkstUcksei- 
tigen, sekundaren Querkanal (108) mit einem 
Schmiermittelausmundungssystem (110—1 14) im 
Bereich der Ruckenflache (64) des UmlenkstUcks 
(60) verbunden ist 

9. Linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB das UmlenkstUck (60) 
den Umlenkbogenabschnitten zweier Walzkdrper- 
umlaufe (14, 16), diese beiden Umlenkbogenab- 
schnitte kreuzend, zugeordnet ist und daB der um- 
lenkstuckseitige, sekundare Querkanal (108) das 
UmlenkstUck (6Q) an einer Stelle zwischen respekti- 
ven Kxeuzungsstellen des UmlenkstUcks (60) mit 
den beiden Umlenkbogenabschnitten durchsetzt 

10. Linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB der umlenkstUckseiti- 
ge sekundare Querkanal (108) mit einer in der kon- 
vexen Ruckenflache (64) des UmlenkstUcks (60) an- 
geordneten, im wesentlichen parallel zu dessen 
Langserstreckung verlaufenden MUndungsrinne 
(110) verbunden ist, welche durch eine Rinnenbe- 
grenzungsflache der Umlenkstuckaufnahmerinne 
(58) abgedeckt ist und von dem sekundaren, um- 
lenkstUckseitigen Querkanal (108) zu je einer Um- 
lenkrinne (50, 52) der beiden Umlenkbogenab- 
schnitte hiniauft 

11. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
sprUche 1 — 10, dadurch gekennzeichnet, daB in 
dem Schmiermittelverteilungssystem (86) innerhalb 
der Endplatte (13) mindestens eine Drosselstelle 
oder ein Ruckschlag- oder/und Oberdruckventil 
(1 14, 116, 119, 120) vorgesehen ist 

12. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
sprUche 1 — 11, dadurch gekennzeichnet, daB an 
mindestens einer Ausmundungsstelle (112, 114) des 
innerhalb der Umlenkstuckaufnahmerinne (58) un- 
tergebrachten Teils (104-114) des Schmierrhittel- 
versorgungssystems (86) zu einem Umlenkbogen- 
abschnitt ein RUckschlagoder/und Oberdruckventil 
(114, 116, 119, 120) angeordnet ist, welches jeden- 
falls zu dem Umlenkbogenabschnitt hin ^of fen ist 

.13. Linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 11 
oder 12, dadurch gekennzeichnet, daB das RUck- 
schlag- oder/und Oberdruckventil (114, 116, 119, 
120) von einer einstUckig mit dem UmlenkstUck 
(60) Herges tell ten, elastisch auslenkbaren Ventilla- 
melle (1 16) gebildet ist 

14. linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 11, 
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dadurch gekennzeichnet, daB an den je einer Urn- 
lenkrinne (50, 52) zugekehrten Enden der MQn- 
dungsrinne (110) je ein RQckschlag- oder/und 
Oberdruckventil (114, 1 16, 1 19, 120) angeordnet ist 

15. Linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 14, 5 
dadurch gekennzeichnet, dafl das RQckschiag- 
oder/und Oberdruckventil (114, 116, 119, 120) als 
Lamellenventil einstuckig mit dem Umlenkstuck 
(60) ausgebildet ist 

16. Linearfiihrungseinrichtung nach Anspruch 15, 10 
dadurch gekennzeichnet, dafl das Lamellenventil in 
einer sich mit der jeweiligen Umlenkrinne (50, 52) 
teilweise Qberdeckenden Ventilkammer (112, 114) 
des UmlenkstGcks (60) angeordnet ist 

17. Linearfiihrungseinrichtung riach Anspruch 16, 15 
dadurch gekennzeichnet, daB das Lamellenventil 
eine Lamelle (116) mit einer der RQckenflache (64) 
des Umlenkstucks (60) zugekehrten freien Kante 
(119) aufweist, wobei die Lamelle (116) im ubrigen 
aber auf ihrem Umfang im wesentlichen einstuckig 20 
mit dem Umlenkstuck (60) zusammenhangt 

18. Linearfiihrungseinrichtung nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die freie Kante (119) 
der Lamelle (1 16) mit einer Begrenzungskante (120) 
einer Umlenkrinne (50, 52) annahernd zusammen- 25 
failt. 

19. Linearfiihrungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 11 — 18, dadurch gekennzeichnet, dafl das 
RQckschlag- oder/und Oberdruckventil (102a, 
124a) im Bereich einer Verbindungsstelle (118a) 30 
zwischen dem Schmiermittelkanal (92a) und dem 
innerhalb der Umlenkstuckaufnahmerinne (58a) 
Hegenden Teil des Schmiermittelversorgungssy- 
stems angeordnet ist 

20. Linearfiihrungseinrichtung nach einem der An- 35 
spriiche 1 — 19, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Lagerhauptkorper (12) die Fuhrungsschiene (10) im 
wesentlichen U-formig umgreift und hierzu mit ei- 
nem Stegteil (20) und zwei Schenkelteilen (18, 22) 
ausgebildet ist, wobei zwischen jedem der Schen- 40 
kelteile (18, 22) und einer zugehdrigen Seitenflache 
der Fuhrungsschiene (10) jeweils mindestens ein 
Walzkorperumlauf (14, 16), vorzugsweise zwei oder 
drei Walzkorperumlaufe, vorgesehen sind, und daB 
demgemaB audi die Endplatte (13) im wesentlichen 45 
U-formig ausgebildet ist mit einem Endplattensteg- 
teil (74, 76) und zwei Endplattenschenkelteilen (48), 
wobei in jedem der Endplattenschenkelteile (48) 
eine entsprechende Zahl von Umlenkrinnen (50, 52) 
vorgesehen ist 50 

21. Linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Falle des Vorhan- 
denseins von zwei Umlenkrinnen (50, 52) in einem 
Endplattenschenkelteil (48) diesen eine gemeinsa- 
me Umlenkstuckaufnahmerinne (58) und ein ge- 55 
meinsames Umlenkstuck (60) zugeordnet sind. 

22. Linearfiihrungseinrichtung nach Anspruch 20 
oder 21, dadurch gekennzeichnet dafl sich die Um- 
lenkstuckaufnahmerinne (58) und das Umlenkstuck 
(60) bis jeweils auf die Hone des Endplattensteg- eo 
teils (74, 76) erstrecken und auf der Hone des End- 
plattenstegteils (74, 76) mit dem Schmiermittelka- 
nal (92) verbunden sind, wobei dieser Schmiermit- 
telkanal (92) innerhalb des Endplattenstegteils (74, 
76)verlauft v 65 

23. LinearfQhrungseinrichtung nach Anspruch 22, 
dadurch gekennzeichnet daB der Schmiermittelka- C ' 
nal (92) diirch den Ehdplattenstegteil (74, 76) durch- 
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gehend zwischen zwei Seitenflachen (98) der bei- 
den Endplattenschenkelteile (48) verl&uft 

24. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 20—23, dadurch gekennzeichnet daB der 
Schmiermittelkanal (92) in einem mittleren Bereich 
(74) des Endplattenstegteils (74, 76) eine Schmier- 
mittelanschluBstelle (88) aufweist 

25. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 23 und 24, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Schmiermittelkanal (92) an mindestens einer 
Seitenflache (98) eines Endplattenschenkeiteils (48) 
einen SchmiermittelanschluB (100) aufweist 

26. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 1—25, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schmiermittelkanal (92) wenigstens auf einem Teil 
(96) seiner Lange langlichen, insbesondere halb- 
mondformigen, Querschnitt besitzt, wobei die lan- 
ge Achse des langlichen Querschnitts im wesentli- 
chen parallel zur L&ngsachse (11) der Fuhrungs- 
schiene(10)liegt 

27. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 1—26, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Endplatte (13) aus einer Mehrzahl von Teilendplat- 
ten (48— 76, 74) baukastenartig zusammensetzbar 
ist, wobei in den einzelnen Teilendplatten (48—76, 
74) Teile (96, 94) des Schmiermittelversorgungssy- 
stems (86) angeordnet sind, welche beim Zusam- 
mensetzen der Teilendplatten (48—76, 74) zur End- 
platte (13) in eine im wesentlichen dichte Verbin- 
dungtreten. 

28. Linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 27, 
dadurch gekennzeichnet daB zur Verbindung der 
Teile (96, 94) des Schmiermittelversorgungssystems 
(86) an den Teilendplatten (48—76, 74) Steckver- 
bindungselemente (bei 97) einstuckig angespritzt 
oder angegossen sind, welche beim Zusammenset- 
zen der Teilendplatten (48—76, 74) zwangsiaufig in 
eine im wesentlichen dichte Steckverbindung tre- 
ten. 

29. Linearfuhrungseinrichtung nach Anspruch 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Steckverbin- 
dungselemente (bei 97) von komplementaren, vor- 
zugsweise konischen, Vorspriingen und Versen- 
kungen in StoBflachen der Teilendplatten (48—76, 
74) gebildet sind. 

30. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
spruche 27—29, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Teilendplatten (48—76, 74) zwei Schenkelendplat- 
ten (48—76) mit je einem schenkelnahen Endplat- 
tenstegabschnitt (76) und einen mittleren Endplat- 
tenstegabschnitt(74) umfassen. 

31. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
spriiche 1 —30, dadurch gekennzeichnet daB an der 
Endplatte (13) mindestens ein FOhrungssteg (24) 
zur Fuhrung von Walzkorpern im Bereich des La- 
gerhauptkorpers (12) befestigbar oder einstuckig 
befestigtist 

32. Linearfuhrungseinrichtung nach einem der An- 
spriiche 1—31, dadurch gekennzeichnet daB an 
dem Umlenkstuck (60) wenigstens ein Positionie- 
rungsring (78, 80) angeformt ist, welcher zur Auf- 
nahme in einer Enderweiterung einer Walzkorper- 
ruckf tihrbohrung des Lagerhauptkorpers (12) 
oder/und in einer an eirie Umlenkrinne angrenzen- 
den Ausnehmung (82, 84) der Endplatte (13) ausge- 
bildetist. ./ > 

33. IJnearfuhninjjseinrichtung niach Jeinem der An- . 
spriiche l p- 32, dadurch gekennzeichnet,: daB die 
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Endplatte (13) oder/und das UmlenkstQck (60) aus 
Kunststoff gespritzt oder gegossen ist 
34. Qberdruck- und/oder Ruckschlagventilanord- 
nung in einem Schmiermittelversorgungssystem 
(86), insbesondere in einem Schmiermittelversor- 5 
gungssystem, welches zu mehreren parallel ver- 
sorgten Schmiermittelverbraucherstellen (50, 52) 
fOhrt und insbesondere in einem Schmiermittelver- 
sorgungssystem nach einem der Anspruche 1 —33, 
gekennzeichnet durch eine in einen Schmiermittel- 10 
leitungsweg (92, 102-114) einragende, zu einer 
DurchfluBnchtung im wesendichen orthogonale 
Ventillamelle (116), welche mit einem Teil ihres 
Umfangs an einer Begrenzungsflache des Schmier- 
mittelleitungswegs fixiert ist und mit einem Rest- 15 
umfang (119) dieser Begrenzungsflache des 
Schmiermittelleitungswegs gegeriubersteht und 
parallel zur Langserstreckung des Schmiermittel- 
leitungswegs in mindestens einer Richtung auslenk- 
barist " 20 

35. Anordnung nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Ventillamelle (1 16) in einer ersten 
Auslenkrichtung einen geringeren und in einer 
zweiten Auslenkrichtung einen gr6Beren Auslenk- 
widerstand besitzt ^ 

36. Anordnung nach Anspruch 34 oder 35, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Ventillamelle (116) mit ih- 
rem Restumfang (119) im Bereich einer Quer- 
schnittserweiterung des Schmiermittelleitungs- 
wegs liegt 
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